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(§4) PROCEOE OE SERTlSSAGE OVHE PIERRE DANS UN ELEMENT OE METAL. 

© Le precede da serOwago salon nnvention present© 
vnf ouBietb (9) dans uno piece de mota) (1), compranant las 
otapas consistent a : 

. porcer oang la place ds metal (1 ) au mains un trow (2) 
susceptible do rocevolr la plerro, 

- meOre en placo une plerro jS) dans chaqua trou (21, 

- eppOquer perpendicvlajrement a la surface da la place 
ct d projlmita de ta pertpnerfo da cheque trou (2), un ouUl 
(6) dont rextramlte prasente una polme pour roroufer una le- 
vre (8) de metal sur le foulilcUs (9) do la piorre, 

- eppUquer perpendlculoi/oment a la surface de la pi bee 
routll (6) sur b surface de metal dellmiiee entra deux pfanras 
(5) contlgues pour Imprimor a la surface du metal au molns 
una empreinte comprenam au molns une lacoite suscepti- 
ble ds renecrUr la lumiere. 
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La presents invention concerns un procdde de serUssage d'une 
pierre dans un element de metal. 

Dans le domafne de la bijouterie et de Phoriogerie, il est bien connu 
de sertir des plerres precleuses sur un element de metal. 
$ Selon un precede dassique, un operateur vienl appliquer une 

onglette, de manlare oblique, d la surface d'une piece de metal pour le 
deformer. En egissant de la sort©; te metal se defonme pour former un collet qui 
vient recouvrir la peripheric de la pierre et immobilise celle-ci sur Element de 
metal. 

10 Ce procede est satisfaisant a ced pres que la deformation du m6tel 

peut se tredulre par la formation de bavures qui nuisent au caractere de Iiss6 
du bijou ainsi obtenu. 

Un autre Inconvenient de ce procede est qu r il ne permet de sertir 
des plerres que sur des elements de metaux tels que Tor ou I'argent f est-&- 

1 5 dire des metaux presenlant une certaine ductilite. 

En effet, lorsqul) s'agtt d'appliquer ce procede d des metaux durs, 
tel que du titane, on constate que Paction de I'onglette egissant obiiquement 
par rapport d la surface de la piece de metal ne permet pas de fagonner un 
collet car le metal se casse en formant un copeau. 

20 Un autre inconvenient de procede de sartissage actuel lient au fait 

que, dans le cas de pavage, e'est-d-dire de multitude de plerres serties les 
unes d c6te des autres sur la surface d'un bijou ou d'une montre, la zone de 
metal qui est ddllmitee par les pierres constitue une zone qui apparalt comme 
sombre et ne contribue pas a mettre en vateur les plerres. 

25 Un but de Hnventlon est done de proposer un procede permettant 

de sertir des pierres dans une piece de mdtal dur, tel que par exempie du 
titane. 

Un autre but de flnventfon est de proposer un procedd de 
serUssage permettant de valoriser les plerres serties. 
30 Selon invention, ce procede de serUssage d'au moins une pierre 

presentant un feuilletis dans une place de metal comprenant les etapes 
consistant d.: 

- percer dans la piece de metal au moins un trou susceptible de 
recevoir la pierre, 
35 - mettre en place une piorre dans chaque trou, 
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• appliquer perpendiculairement a la surface de la pleco et a 
proximita do la peripheric da cheque trou, un outil dont I'extremite presente une 
pointe pour refouler une levre de metal sur le feuilletis de la plerre, 

• appliquer perpendiculairement a la surface de la piece routil sur la 
5 surface de metal delimttee entre deux pierrescontigues pour Imprimer a la 

surface du metal au molns una empreinle comprenant au moins une facette 
susceptible de r£fl£chir la lumiere. 

Selon une possibility Vepplication do routil se fait manuellement. 

Selon une autre possibility rapplication de 1'outil se fait 
10 mecaniquement 

L'inventlon conceme egalement un outil permettant la mise en 
ceuvre du procede, presentant a son extremite au moins una surface se 
terminant par une.pointe. 

Selon ptusieurs formes que peut prendre routil : 
15 - routil presenle a son extremite une forme conique terminee par 

une pointe. 

- routil presente a son extremite une forme tetraedriquc terminee 
par une pointe. 

• I'outi) presente a son extremite plusleurs facettes convergentes 
20 vers une pointe. 

- I'outil presente un rayon de 0.2 a 0.5 mm. 

L'invenUon conceme egalement le produit tei qu'un bijou ou une 
piece d'hortogerie comprenant une piece de metal sur laquelle sont disposees 
au moins deux plerres presentant un feuilletis, carecterise en ce qu'il presente, 
25 entre chaque plerre. au moins une empreinte Imprimee dans la surface de la 
pierre de metal formant une levre recouvrant le feuilletis de la plerre. , 

De preference, la surface de la piece de metal delimitee par 
plusieurs pierces est dans sa totaiite imprimee d'empreintes. 

Selon une possibllitd avantageuse, les empreintes prfcsenterit des 
30 facettes permettant de reflechlr !a lumiere. 

Pour sa bonne comprehension, l'inventlon est decrite en reference 
au dessin ci annexe represontant, a Utre d'exemple non limltatlf, une possibility 
de mise en ceuvre du procede selon ['invention. 

Figures 1 a 3 represented les differentes etapes de mise en 
35 cauvre de ce procede, 
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Figure 4 represent?, en vue de dessus, un produit obtenu par ce 

precede, 

Figures 5 a 0 monlrent plusleurs formes de realisation possibles 
d'outil permettant de mettre en oeuvre le procede selon Plnvention. 

5 La figure 1 montre, en coupe, une piece de metal 1 presenter^ un 

trou 2 comme cela est bien connu dans les techniques de sertissage. Ce trou 2 
comprend, du cOte de la surface de la piece de metal 1. une assise conique 3 
et une partie cylindrique 3. On peut noter que I'asslse conique 3 sur laqucllo 
une pierre va reposer se sltue a une distance tres proche de la surface de la 

10 piece de metal 1 , cette distance pouvant etre de 0, 1 a 0,2 millimetre. 

La figure 2 repnfcsente la pierre 5 mise en place dans le trou 2 
avant que I'etepe de sertissage n'ait debute. On peut voir sur la figure 2 
repproche d'un outii 6 dans une direction perpendiculalre a la surface de la 
piece de metal 1. Sur la figure 2, Toutil 6 represent* presente une extremite 

1 5 conique termlnee par une polnto 1 2. 

En se reportant a la figure 3, on peut voir ToutA applique sur la 
surface de la piece de metal 1. Au cours de cette application de Koutil, la 
matiere est repoussee de part et d'autre de la polnte de I'outil 6 et la matiere 
constituent la piece de metal 1 est done deplacee pour former uno levre fl sur 

20 le feuilletis 9 de la pierre 5 prealablerhent Insere dans le trou. Cette levre B 
permet done d'lmmobiliser la pierre 5 dans son trou. 

L'etape suivante du procede consiste & former, avec Toutil 6, de 
nouvelles emprelntes 11 sur la surface de la piece de metal 1, dellmilee par les 
pierres 5. 

25 Lorsque Ton se refere a la figure 4, on peut voir la multitude 

d'empretntes 11 reelisees sur ces surfaces Inter pierres. Dans rexomple de 
realisation represents, ces emprelntes 11 presentent des facettes, en 
roccurrence quatre facettes. Les emprelntes 1 1 situees de maniere adjacente 
aux pierres permettent de retenlr celles-cl, les autres emprolntos 1 1 ayant pour 

30 fonction de renvoyer la lumiere. 

Les figures 5 a 8 representent plusieurs formes de realisation de 
I'outil. Ces formes de realisation, non Hmitatlves ont toutefols toutes comme 
point common la caractdristlque selon laquelle rexVemite de. Koulil est 
constitute d*une polnto 12 a son extremite. Cette polnte 12 appliquoe 

35 perpendiculelrement a la surface du metal permet de repousser le metal memo 
le plus dur pour former une levre 8. 
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La figure 5 represents un outil dont {'extremitd est pyramidete 
La figure 6 represents un outil dont rextremite est tdtraedrique; 
La figure 7 represents un outil dont rextremite est conique, 
Et la Rgure 8 represents un outil dont rextremite presente quatre 

5 faceltes. 

Le procede, ainsi decrit, presente de nombreux evanteges. II 
permet de sertlr des pierres sur un metal extremement dur. tel que du titane, 
puisque Foutil qui est utilise pour deformer le metal et pour constituer une levre 
venant en appui sur le feuilletis da la plerre. agit perpendiculairement a la 

10 surface de la piece de metal destines a recevotr les pierres. 

En outre, le fait que routil presente une extrsmlle qui va conferer a 
I'emprelnte uns surface lisso permet un effet supplemental^ dans la mesure 
oO I'emprelnte qui assure la retenue de la plerre realise egalement une 
reflexion de la lumiere. 

15 En multipliant les empreintes da ce type entre les pierres, II est 

ainsi cr6e une zone reflechlssante entre les pierres qui valorisent la luminosity 
de ces demleres. La zone sombre qui existe dans le cas du pavage realise 
selon les techniques classiques, grace a Invention disperett au prom d'une 
zone reflechissant la lumiere. 

20 Enfin. taction de Toutfl no prodult pas de bevurs de telle sortc que 

le bijou ou la piece d'hOriogerie sertie de cette maniere presente une grande 
douceur. 

Un autre avantage du procede selon Invention reside dans le fait 
qu'il permet de sertlr des pierres sur une surface Int6rieure ou une surface 
25 gauche. 

Enfin, la surface sertie per le precede selon Invention presente un 
aspect contlnu qui fart que les pierres sorties apparalssont comme elignees en 
rangees et colonnes 

Comme (I va de sol, llnvention n'est pas limitee a la forme do 
30 realisation decrite d-dessus a litre d'exemple. Elie en embrasse au contraire 
toutes les formes de realisation. 

Ainsi, cfautres formes d'outils pourraient dire envlsagees. II est bien 
entendu evident que tous types de plerre precieuse, semi precieuse ou 
synthGtique peuvenl etre sertis selon ce procede. 
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On comprend egalement que, si ce proc6d6 est particulidrement 
adapts au sertissags sur des mttaux dura tels que le titane, II peut 6galement 
etre mis en oeuvre sur des metaux lets que or, argent ou acier. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede de sertissage d'au moins una pierre (5) presentant un 
5 feuilletis (9) dans une piece do metal (1 ), comprenant les etapes consistant a : 

- percer dans ia piece da metal (1) au moins un trou (2) susceptible 
de recevolr la pierre, 

- mettre en place una plane (5) dans chaque trou (2). 

• appliquer perpendiculalrement a la surface de la piece et a 
10 proximite de la peripheria de chaque Irou (2), un outil (6) dont I'extremite 

presents una pointe (12) pour refouler une levre (8) de metal sur la feuilletis (9) 
da la pierre, 

• appliquer perpendiculairement a la surface de la piece I'outi! (6) 
sur la surface de metal delimilee enlre deux plerres (5) contlgues pour 

15 Imprlmer a la surface du metal au moins una empreinte (11) comprenant au 
moins une facette susceptible de reflechlr la lumiere. 

2. Precede selon la revendlcation 1 t caracterise en ce que 
('application de Coutil so fart manuellement. 

3. Procede selon la revendlcation 2, caracterise en ce que 
20 ('application de I'outH se fait mecaniquement. 

4. Outil (6) pour la mise en oBuvre du precede selon Tune des 
revendications 1 a 3. caracterise en ce qu'il presente a son extremite au moins 
une surface convergente se termlnant par une pointe (12). 

5. OuUI (6) selon la revendlcation 4, caracterise en ce que I'outH (6) 
25 presente a son extremite une forme conique terminee par une pointe. 

6. Outil (6) selon la ravendication 4, caracterise en ce quo I'outll (6) 
presente a son extremite une forme tetraedrique terminee par une pointe. 

7. Outil (6) selon la revendlcation 4, caracterise en ce que Toutil (6) 
presente a son extremite plusieurs facettes convergenles vers une pointe. 

30 6. Outil (6) selon rune des revendications 4 a 7, caractoriso en ce 

que la pointe de Poutil presente un rayon de 0.2 a 0.5 mm. 

9. Produit tel qu'un bijou ou une piece d'hortogerie comprenant une 

piece de metal (1) sur laqueila sonl disposees au morns deux piorres (5) 

presentant un feuilletis, caracterise en ce qu'il presente, entre chaque 
35 pierre (5) , au moins une empreinte imprimee dans la surface do la piece de 

metal (1 ) formant une levre recouvrant le feuilletis (9) de la plerro (5). 
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10. Produit selon ta revendicalion 9, caracttrfsd en ce que la 
surface do la pifece de m6ta1 (1) d6!imitde par plusleure plerres (5) esl dans sa 
totality imprim6e d'ernpreintes (11). 

11. Produit selon la revendication 9 ou la revendication ID, 
5 caract6ri36 en ce que tea emprelntea (1 1 ) prteentent des facettes. 
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